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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

© Mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten mit transparenter Deckschicht 

® Es warden mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten 
aus einer Deckschicht, insbesondere einer trans parenten 
Deckschicht und mindestens einer weiteren Schicht be- 
schrieben, wobei mindestens eine Schicht mindestens em 
Ethylen-AlkyJacrylat-Copolymer aufweist. Weiterhin wird em 
Verfahren zur Hersteilung der Kunststoffbahnen oder -plat- 
ten beschrieben. Die Kunststoffbahnen oder -platten konnen 
als kunatliches Furnier, Dekorfoiie, Wand-, Decken- oder 
Bodenbelag verwendet warden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft raehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten (im folgenden kurz Kunst- 
stoffbahnen genannt) mit transparenter Deckschicht Verf ahren zu ihrer Herstellung sowie deren Verwendung. 
5 Unter mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten LSxL vortiegenden Erfindung werden Flachengebilde 
verstanden, die aus mehreren, Bbereinander angeordneten Schichten bestehen. 

Mehrschichtige Kunststoffbahnen auf Polyvinylchlorid (FVC)-Basis, mit einer transparenten Deckschicht als 
Nutzschicht, finden seit Jahrzehnten Anwendung als Bodenbelage. Solche mehrschichtigen Kunststoffbahnen 
weisen beispielsweise folgenden Aufbau auf: 

10 

— transparente Deckschicht (Klarschicht) (Dicke 0,2 bis 0,8 mm) 

— Zwischenschicht ggf. gefarbt und/oder gemustert (Dicke 0,2 bis 0,4 mm) 

— Unterschicht, Farbe beliebig (Dicke 1,0 bis 2J5 mm) 

— ggf. Schallschutzschicht z. B. aus geschaumtem Kunststoff, Kork oder Korkment (Dicke 1,5 bis 2,0 mm). 

15 

Zur Darstellung einer Musterung kann wahlweise entweder die Deckschicht (Klarschicht) ein- oder mehrfar- 
big hinterdruckt und/oder die Zwischenschicht ein- oder mehrf arbig bedruckt werden. Dies kann in kostengun- 
stiger Weise mit einem Tiefdruckverfahren erreicht werden. 

Neben diesen mehrschichtigen (heterogenen) Kunststoffbahnen sind auch sogenannte homogene Kunststoff- 

20 bahnen bekannt, d. h. einschichtig ausgebildete Kunststoffbahnen, bei denen alle Komponenten derart miteinan- 
der vermischt sind, daB sie gleichbleibende (homogene) Eigenschaften fiber den gesamten Querschnitt der 
Kunststoffbahnen von der Oberseite bis zur Unterseite aufweisecu 

Bei homogenen Kunststoffbahnen wird eine Musterung durch Verwendung verschiedenfarbiger Granulate 
erreicht. Oblicherweise werden die das polymere Bindemittel, Pigment(eX FOUstoffe und ggf. FGlfsstoffe entha!- 

25 tenden Granulate in Verdichtungsaggregaten, wie z. B. Kalandern, Doppelbandpressen oder statischen Pressen 
zu einer Kunststoffbahn oder -platte verarbeitet HersteUungsbedingt ist jedoch bei den homogenen Kunststoff- 
bahnen nur eine mehr oder weniger langsgerichtete farbige Musterung erhaltlich, wodurch man in der Muster- 
wahl stark eingeschrankt ist Daneben ist es aufierst kostenintensiv, bereits bestehende Produktionsanlagen so 
umzurusten, daB homogene Kunststoffbahnen mit abgewandelten Mustern entstehen, soweit dies im Rahmen 

30 der Herstellung homogener Kunststoffbahnen uberhaupt moglich ist Solche Muster- und Farbanderungen sind 
jedoch notwendig, urn auf die wechselnden Bedurfnisse des Marktes zu reagieren. 

Gegenfiber den homogenen Kunststoffbahnen mit durchgehender, langsgeriehteter Musterung weisen die 
mehrschichtigen (heterogenen) Kunststoffbahnen mit transparenter Deckschicht den Vorteil auf, daB man bet 
ihrer Herstellung vollige Freiheit bezuglich der Farb- und Musterwahl hat, denn das Muster kann in vielf aitiger 

35 Weise durch Hinterdrucken der transparenten Deckschicht und/oder Bedrucken der obersten Zwischenschicht 
erzeugt werden. 

Ein weiterer Vorteil gegenfiber homogenen Kunststoffbahnen ist bei den mehrschichtigen Kunststoffbahnen 
darin zu sehen, daB lediglich die Deckschicht und die oberste Zwischenschicht farbkonstant sein mfissen, urn 
Kunststoffbahnen mit gleichbleibenden Farben zu erhalten. Alle darunter liegenden Schichten kdnnen von 

40 beliebiger, auch wechselnder Farbe sein, so daB es moglich ist in diese Unterschicht ProduktionsabfaHe der 
Kunststoffbahnen oder auch Recyclingmaterial einzuarbeiten. 

Wie eingangs erwannt, sind Bodenbelage auf PVC-Basis, mit einer transparenten Deckschicht als Nutzschicht, 
seit langem im HandeL In den letzten Jahren ist jedoch die Entsorgung von PVC oder PVC-haltigen Kunststoff - 
materialien zunehmend problematischer geworden, da der Chlorgehalt des PVC bei der Deponierung ein 

45 Gefahrenpotential darstellt und bei der Verbrennung von PVC Chlorwasserstoff freigesetzt wird, der die 
Verbrennungsanlagen korrodiert und gesundheitsschadlich ist 

Bodenbelage auf PVC-Basis enthalten aufierdem stets auch einen Weichmachen Dieser Gehalt an Weichma- 
cher bringt weitere Nachteile mit sich, da der Weichmacher in den Klebstoff migrieren kann, mh dem der 
Bodenbelag verklebt wurde, so daB die Haftf estigkeit herabgesetzt wird. Der Weichmacher kann auch aus- 

50 schwitzen, wodurch der Bodenbelag zu einem schwer zu reinigenden Schmutzfanger wird und der Weichmacher 
stelk ein Kanalisationssystem fur migrierende Farbstoffe dar, wodurch Verfarbungen entstehen, die sich nicht 
mehr entfernen Lassen. FlQchtige Weichmacher stellen uberdies ein weiteres Problem fur die Umweit dar. 

Aus den vorgenannten GrQnden wurden umweltfreundliche Kunststoff e als Ersatz fur PVC gesucht, mit denen 
Produkte, z. B. mehrschichtige Bodenbelage, hergesteSt werden kdnnen, die ahnlich gute Eigenschaften besitzen, 

55 wie die auf PVC-Basis hergesteliten, jedoch deren Nachteile nicht aufweisen. In Frage kommen dafQr in erster 
Linie Kunststoffe auf der Basis von olefinischen Polymeren, wie z. B. Polyethylen (PE)t Polypropylen (PP), 
Ethylen-Propylen-Copolymerisate, sowie Copotymerisate des Ethylen mit anderen olefinischen ungesittigten 
Verbindungen, 

So wird beispielsweise in EP-B1-0321 760 zur Herstellung von homogenen, PVC-freien Kunststoffbahnen 
60 vorgeschlagen, ein Ethylen-Vinylacetat (EVA)-Copolymer als porymeres Bindemittel zu verwenden. 

Auch in DE-A1-41 14 085 wird ein PVC-freier FuBbodenbelag vorgeschlagen, bei dem homogene Kunststoff- 
bahnen hergestellt werden, die ein EVA-Copolymer vorzugsweise zusammen mit einem Polyolefin als Bindemit- 
tel enthalten. Diese Bahnen k6nnen dubliert oder tripliert werden. 

Ferner wird in DE-C1-41 27 107 ein mehrschichtiger PVC-freier FuBbodenbelag vorgeschlagen, wobei ein 
65 FuBbodenbelag auf EVA-Basis mit einer transparenten Folie aus einem linearen Ethylencopolymer niedriger 
Dichte und/oder sehr niedriger Dichte dubliert bzw. tripliert wird. 

EVA-Copolymere sind zwar reiativ preisgunstig und sind in ihrer Anwendung so variabel, daB sie in praktisch 
alien Schichten einer mehrschichtigen Kunststoffbahn eingesetzt werden kdnnen. Damit kann eine mehrschich- 
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tige Kunststoffbahn aus Schichten mit mdglichst bomogener P^^^T'^^Vll^t^Z^l^h 
fet aus Gritoden des produktionsinternen Recyclings von Randstretf en, Anfahrabfallen etc. der einzelnen Schich- 
ten von Bedeutung. . 

AndererseitsweisenEVA-CopoJymerejedocherhebbcheNachteiieauf. ,, . . 

Nach der Iiste der maxmialen Arbeitsplatzkonzentrationen aus: Das neue Chemikahengesete, Handbuch der 
JSSSnS^bvbvd QuellmabT Weka-Verlag, Februar 1992) wird Vlnytacetat m die krebserzet^ende 
gSSS eingretuft Somit konnen sich erhebHche Probleme and Risiken bei der Herstellung von EVA-ent- 
SE KSSn oder -platten and deren Verwendung als Bodenbelage ergeben, msbesondere m 
Hinblickauf die standi* sich versch§rfendenSicherheitsvorschrifteiL m 

Der R^nomergehalt von Vmylacetat liegt bei handeteublichen EVA-Pblymereti im Bereidh vonft b, 
05Ge^-% Dieser Vlnylacetatanteil laBt sich durch nachfblgende Behandlung, z.B. Smpp- Verfahren, mcht 
weiS ve^ra So3 kann es zu erheblicben Belastungen in unzureichend belDfteten Mumen koinmen^ da 

Tus^ 

^EVA teigt eine relativ geringe thermische Stabilhat d. h. EVA neigt dazu^ bei hdheren ^m^turen I^ig- 
saure abzuspalten. Die merkliche Essigsaure-Abspaltung setzt fur EVA schon oberhaib ca. 180* C ein. Sonut 
ergeben sich Probleme, wenn andere Polymere wie z. B. hochschmelzende isotaktische * ol yP™W l ™*™&&- 
ben werden solJen, um mechanische Eigenschaften (Verschleulfestigkeit, Harte) zu ^^™^ e ^ p ^ 
notigen hoheren Verarbeitungstemperaturen berehs die Essigsaure-Abspaltung begmnt Diese j fesigsaure^Ab- 
spaltung beeinfluBt die Eigenschaften des EVA und somit auch die Eigenschaften der Bodenbelage, die EVA 
enthalten, negativ, da in den Polymerketten Doppelbindungen erzeugt werden, die owdativ angegnffen werden 
konnen und zu einem Abbau des Polymeren fuhren. r*~u*- 

Als Alternative zu den EVA-Copolyraeren eignen sich insbesondere Ethylen-Copolymere mednger Ehchte 
(Dichtebereich etwa 0^15-0,935 g/cm 3 ), wiez.6. Copolymere des Ethylen und Buten oder Octenjl). Diese 
Ethylen-Copolymeren niedriger Dichte gestatten ebenso wie EVA-Copolymere erne auBerordentlich hone 
FiiUung mit ObUchen FiillstofFen in Verbindung mit steuerbarer Flexibilitat und Harte. Jedoch weisen derartige 
Ethylen-Copolymere niedriger Dichte ausgepragte oleiinische Eigenschaften auf; sie sind beispieisweise senr 
unpolar. Diese olefinischen Eigenschaften wirken sich u. a. negativ auf die Verkiebbarkeit der solche EAylen-Co- 
Doiymere enthaltenden mehrschichtigen Kunststoffbahn aus. AuBerdem ist es problematisch, solche Kunststoff- 
bahnen, wie bei Bodenbelagen ubHch, mit einem Finish oder einem Lack zu versehen, um ihr An^hmutzverhal- 
ten und ihre VerschleiBeigenschaften zu verbessern, da die Haftung zwischen der Kunststoffbahn und dem 
Finish oder dem Lack ungeniigend ist 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten, msbesonde- 
re solche mit einer transparenten Deckschicht, bereitzustellen, die PVC- und EVA-frei sind und keinen Weich- 
macher enthalten. Diese Kunststoffbahnen sollen femer die vorteilhaften Eigenschaften bekannter menrscnich- 
tiger Kunststoffbahnen oder -platten besitzen, ohne jedoch deren vorgenannte Nachteile aufeuweisen. 

Eine weitere Aufgabe ist es, ein Verfahren zur Herstellung dieser mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder 

^Dtese Auf^n^werden durch in den Patentanspruchen definierten Kunststoffbahnen oder -platten und das 
Verfahren zuihrer Herstellung gelftst . 

Die erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen oder -platten bestehen aus emer Deckschicht und mindestens enter 
weiteren Schicht, wobei mindestens eine der Schichten mindestens ein Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer enthaUt 
Vorzugsweise ist die Deckschicht transparent und weist einen Anteil an Ethylen- Alkylacrylat-C^porymer auf. 

Oberraschenderweise wurde gefunden, daB die erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen oder -platten, die PVC- 
und EVA-frei sind und keinen Weichmacher enthalten, dennoch eine ausgezeichnete Flexibilitat und VerscWeiJJ- 
festiekeit aufweisen. Ferner haben sie den Vorteil daB bei ihrer Verarbeitung hohere Temperaturen, beispieis- 
weise Temperaturen von oberhaib etwa 180°C, ohne Beeintrachtigung der Polymereigenschaften angewendet 
werden konnen. Dies ist vorteilhaft, da somit zur Optimierung der mechanischen Eigenschaften der Kunststott- 
bahnen, wie z. B. VerschleiBfestigkeit, hochschmelzende Polymere, wie isotaktische Polypropylen-Typen zuge- 
setzt werden konnen, ohne daB, wie im Fafle der Verwendung von EVA-Copolymeren, EssigsSure abgespalten 
wird. Ein weiterer VorteU der erfindungsgemaBen mehrschichtigen Kunststoffbahnen ist ihre vergleichsweise 
geringe Wasseraufnahme, die sich auf die MaBstabilitat und damit auf die Gebrauchseigenschaften gunsUg 
auswirken, da eine hohere Wasseraufnahme zu einem Quellen der Kunststoffbahnen f Qhrt, wodurch Blasen und 
Risse in den Klebefugen entstehen konnen. Diese beeintrfichtigen die Haftfestigkert und bieten Angnffsfl&chen 

f(1 StehueSSi wurde flberraschenderweise gefunden, daB die erfindungsgemaBen mehrscluchtigen Kunststoff- 
bahnen, wenn sie als Bodenbelag verwendet werden, ausgezeichnet mit polymerreichen Dispersionen, wie sie m 
Bodenpflegemitteln enthahen sind, eingepflegt werden konnen. Dies bedeutet, daB die Pflegemittel m einer 
gewunschten Schichtdicke sehr gut auf den Kunststoffbahnen haften und tiber emen ausreichend langen Zeit- 
raum den Bodenbelag schutzen. Dies ist mogticherweise auf die Erhohung der PoIarMt der Kunststoffoberfla- 
che der Bahnen oder -platten durch die Anwesenheit der polaren Gruppen in den erfindungsgemaB verwende- 
ten Ethylen- Allqfiacrylat-C^polymerenzuTU 

Die erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen kdnnen auch mit einem Obhchen werksseitig aufgebrachten Finish 
versehen werden, das ebenfalls ausgezeichnet haftet Bodenbelage aus Kunststoffmaterialien werden h&ufig 
auch auf ihrer Nutzseite zur Verbesserung der Gebrauchseigenschaften mit einem Lack versehen. Auch nierzu 
sind die erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen hervorragend geeignet, da auch ein derartiger Lack ausgezeich- 
net haftet, ohne daB es einer besonderen Vorbehandlung der Kunststoffbahnen bedarf. Ein geeigneter Lack 
kann fur diese Zwecke ein ublicher losungsmittelfreier Zweikomponentenlack sein. Vorzugsweise ist der Lack 
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ein losungsmittelfreier, durch aktinische Strahlung (z. B. UV-Licht) hartbarer Lack. Allerdings kann es bei einem 
niederen Gehalt an Emylen-Alkyacrylat-Copolymer in der Deckschicht vorteiibaft sein, die Oberflache der 
Kunststof fbahn vor dem Aufbringen des Finishs oder Lacks einer Koronaentladung zu unterziehen. 
Die Behandlung der Ruckseite der Deckschicht bzw. der Oberseite der unter der Deckschicht angeordneten 
5 Zwischenschicht mit einer Koronaentladung ist auch vorteilhaft, wenn die vorgenannten Seiten der Schichten 
mi t einem Muster bedruckt werden so Hen. 

Die erfindungsgemaB verwendeten Emylen-Alkylacrylat-Copolymeren kdnnen Bestandteil jeder der Schich- 
ten der mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten sein. Im Falle der transparenten Deckschicht kann der 
Gehalt im Bereich von etwa 5—70 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der Deckschicht betragen, vorzugsweise 
io 10— 50Gew.-% und mehr bevorzugt 20—30 Gew.-%. In den anderen Schichten als der transparenten Deck- 
schicht enthalt das polymere Bindemittel 20—80 Gew.-%, bevorzugt 40—70 Gew.-% und besonders bevorzugt 
60—70 Gew mindestens eines Ethylen Alkylacryiat-Copolymers, bezogen auf das Gewicht des polymeren 
Bindemittels. 

Der Anteil des Alkylacrylats im Ethylen- Alkylacrylat-Copolymeren betragt dabei etwa 4—30 Gew.-%, vor- 
15 zugsweise 10—15 Gew.-%. Der Alkylacryiatgehalt hangt von den gewunschten Eigenschaften der Schicht ab. Je 
hdher der Gehalt an Alkylacrylat im Ethylen-Alkylacrylat-Copolymer ist, desto weicher und flexibler wird das 
Copolymer. 

Die anderen Schichten als die transparente Deckschicht der erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen oder 
-platten enthalten 20—60 Gew.-%, bevorzugt 30—50 Gew.-%, besonders bevorzugt 35—45 Gew.-% polymeres 
20 Bindemittel 

In den erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen oder -platten ist das Alkylacrylat im Ethylen- Alkyiacrylat-Copo- 
lymer vorzugsweise ein Methylacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat oder ein beliebiges Gemisch dieser Copolyme- 
ren, besonders bevorzugt ist Ethylacrylat, da es weniger geruchsintensiv als z. B. Butylacrylat ist. Das Ethylen- Al- 
kylacrylat-Copolymer ist somh vorzugsweise ein Copolymer, das durch Coporymerisation von Ethylen mit 

25 einem Alkylacrylat, ausgewahlt aus Methylacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat oder jede beliebige Mischung 
davon erhalten wurde. Diese CopoJyraeren kdnnen in an sich bekannter Weise hergestellt werden, vorzugsweise 
durch Hochdruckpolymerisation aus der Gasphase. 

Die erfindungsgemaB verwendeten Emylen-A^lacrylat-Copolymeren kdnnen sowohl statistische Copoly- 
mere als auch Blockcopolymere sein, wobei statistische Copolymere bevorzugt sind 

30 Wie vorstehend erwahnt, verleiht die Anwesenheit von mindestens einem Ethylen- Alkylacrylat-Copolymeren 
der transparenten Deckschicht der erfindungsgemaBen mehrschichtigen Kunststoffbahnen erne ausgezeichnete 
Vertraglichkeit und Haftung mit polymerreichen Dispersionen, wie sie z. B. in Bodenpflegemitteln enthalten 
sind, sowie mit Finishs oder Lacken. Oberdies ist die Abriebfestigfestigkeit und VerschleiBfestigkeit deutlich 
verbessert Die Anwesenheit eines oder mehrerer Ethylen- Alkylacrylat-Copolymeren in der Deckschicht beein- 

35 trfichtigt auch die Transparenz dieser Schicht im wesendichen nicht, so daB problemlos jedes beliebige Muster 
auf die Unterseite der Deckschicht bzw. die Oberseite der darunterliegenden Zwischenschicht gedruckt werden 
kann und dieses Muster vom Betrachter praktisch unverf alscht wahrgenommen werden kann. Dies ist ein groBer 
Vorteil der mehrschichtigen Kunststoffbahnen mit transparenter Deckschicht gegenOber den homogenen 
Kunststoffbahnen. 

40 Neben dem Etbyien-Aikylacryfet-Copotymeren kdnnen zur Optimierung der Gebrauchseigenschaften der 
Kunststoffbahnen in der Deckschicht weitere Polymere eingesetzt werden. Zur Steuerung der Harteeigenschaf- 
ten kdnnen kristalline, isotaktische Polypropylen-Typen oder Polypropylencopolymere zugegeben werden. 
Desweheren kann das Polymer oder Polymergemisch der Deckschicht zur Optimierung von Eigenschaften, wie 
Harte, Eindr uckf estigkeit, Abriebfestigkeit, Widerstand gegen Anschmutzung etc. durch Zugabe von beispiels- 

45 weise Ethylen- und Propylen- Homo- und Copolymeren, Randomcopolymeren von Ethylen und Propylen, 
Ethylen-Propyien-Kautschuke (EPM), Ethylen-Propylen-Dien-Terporymere (EPDM), Styrol-Isopren-Styrol 
(SIS)- und/oder Styrol-Butadien-Styrol (SBS)-Blockcopolymere, sowie Copolymere von Ethylen mit mindestens 
einem weiteren Aiken mit bis zu 10 Kohlenstoffatomen, wie Octen, modifiziert werden. Zur Erhdhung der 
Zahigkeit kann vorzugsweise ein hochmolekulares und/oder ultrahochmolekulares Polyethylen hoher Dichte 

so (PE-HMW bzw. PE-UMMW) zugegeben werden. 

Gegebenenfalls kdnnen der Deckschicht ubliche Hilfsmhtel wie beispielsweise Antioxidantien, Antistatika, 
Gleitmittel und Bearbeitungshilfsroittel zugegeben werden. Dabei sind Antioxidantien und Antistatika, insbeson- 
dere in der transparenten Deckschicht, zu empfehlen, um einersehs die Kunststoffbahnen vor oxidativem Abbau 
zu schutzen und andererseits statische Aufladungen zu verhindern, die bei der HersteDung der Kunststoffbahnen 

55 unangenehm sind und beim spateren Gebrauch der Kunststoffbahnen deren Anschmutzverhalten negativ beein- 
fiussen 

Ferner kdnnen der Deckschicht Pigmente und Farbstoffe zugegeben werden, um bereits vor dem Bedrucken 
eine Grundstruktur oder einen Grundf arbton zu erzeugen. 
Das Hinterdrucken der Deckschicht bzw. das Bedrucken der darunterliegenden Schicht kann in Ublicher 
60 Weise erfolgen, beispielsweise im halbautotypischen Tiefdruck mit gravierten Zylindem, wobei eine Vorbehand- 
lung der Oberflachen mit einer Koronaentladung bevorzugt ist 

Fur die anderen Schichten als die transparente Deckschicht der erfindungsgemaBen mehrschichtigen Kunst- 
stoffbahnen kommen als Polymere grundsatzlich alle Polymere in Frage, die auch in der transparenten Deck- 
schicht verwendet werden kdnnen, sowie Homo- oder Copolymere von ethylenisch ungesattigten Verbindungen 
65 oder ein beliebiges Gemisch davon. 

Diese anderen schichten (Zwischenschicht, Unterschichten) kdnnen weiterhin iibliche FQllstoffe, wie z. B. 
Kreide, Kaolin, Talkum, Holzmehl, Quarzmehl, Dolomit, Kieselerde, Schwerspat und Schiefermehl oder ein 
beliebiges Gemisch davon aufweisen, wobei der Anteil der Fullstoffe, bezogen auf die jeweilige Schicht 
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40-80 Gew bevorzugt 50-70 Gew.-% und besonders bevorzugt 60-65 Gew^-% betr*gt 

wie sie fur die Deckschicht beschrieben sind Dadurch, daB man bei der Zwiscbenschicbt und jederggf. vorhan- 
denen ^Seren Sducht (Unterschicht) hinsichtlich der Farbe nicht gebunden ist, kaim diesen Schaditen, insbe- 
sonder^ Recyclatmaterial zugegeben werden. Dabei kann es sich um Abfalk , aus der 

l^m^n^S^so^T^r Neumasse-Abfali, wie Randabschnitte der Bahnen odei : Anfahrabfal e ban- 
delayer S^Materfaldas ini Wege des Recycling von Kuiiststoffabfallen erhaiten wurde D,e Zusatzmen- 
ge an R^ydat ™Sh nach der Ar! des Materials und es kann nur soviel Recydat zugegeben werden, daB 
die eef orderten Materialeigenschaf ten der Kunsmoffbahnen erfullt werden. . w Am . a 

Gegebenenfalls konnen die erfindungsgemaBen Kunststoffbahnen oder -pfetten mit einem VUes od er Axrm^ 
rungsfewebe versehen werden, das beispielsweise zwischen die Zwischensclucht und die nachste U?terschicht 
eBracht wird, umder Kunststoffbahn erne noch note 

r^^ 

an der Unterseite mit einer Warme- und/oder SchaDschutzschicht versehen wer^njiie R aus e^m ge- 
schaumten Kuiiststoff, einem Vlies ausreichender Dk^e, e^ 

m!S!Smtaiam Kunststoffbahnen oder -platten werden hergestellt mdem dieeinzelnen Schichten 
{Folien) separat gefertigt und anschlieBend miteinander in bekannter Weise verschweiBt werden. 

Zur HersteUung der einzelnen Folien wird das porymere Bindemhtel und die ggf . eingesetzten j Hilfsmittel, 
Fullstoffe. Recyclatmaterial aa. vorgemischt und fiber Aggregate, wie z. B. Innenmischer, Zweiwellenextruder, 
Planetwalzenextruder oder Walzwerk plastifiziert Nachfolgend wind die plastifeierte Masse nut geeigneten 
Maschinen, wie Kalandern oder Doppelbandpressen ggf.zusammen mit einem Y h %^ u ^ u ^^ e ^^ 
der Schicht gewunschter Dicke verarbeitet Danach kdnnen die entsprechenden Schichten hmterdruckt bzw 
bedruckt werden. Das Verbinden der einzelnen Folien durch Verschweifien erfolgt dann beispielsweise mittels 
einer Auma oder einer Doppelbandpresse mit Kuhlzone, wobei letztere wegen der Reduzierung von Klebepro- 
blemen an der Maschine bevorzugt ist Gleichzehig oder anschlieBend kann, sofern dies gewunscht ist, auf der 25 
UnSte der Kunststoffbahn eine Warme- und/oder Schallscfautzschicht in ublicher Weise aufgebracht wer- 

dC Die erfindungsgemaBen mehrschichtigen Kunststoffbahnen wurden u. a. folgenden Tests unterworfen: 

1. Walkbestandigkeh im Kugehvalk-Versuch (Prufvorechrift fur elastische Belage gemaB DLW AG-inter- 30 

18 i73)zur Ermittlungdes 

Verhaltens von Verbundbelagen bei Schieb- und Walkbewegungen, ahnlieh einer RollstuWbeanspruchimg. 
Die Prufung erfolgt mittels eines VerschleiBprfifgerats "Stuttgart" gemaB DIN 51 963, das derart modifiziert 
wurde, daB das Belastungsgewicht 34kg betragt, die Kugel einen Durchmesser von 20mm ^weist, ein 
Kfihlgeblase vorhanden ist, und ein Walksegment ohne Pendelbewegung verwendet wird Eui Prflfling (190 
x 190 mm) mit einer Dicke der jeweils erhahenen Kunststoffbahn oder -platte wurde mit doppelsemgem 
KJebeband auf eine Aluplatte aufgeklebt Vor der PrQfung wurde der Prufling in einem Klimatisiergestell im 
Norraalklima (DIN 50 014-23/50-2) mindestens 24 Stunden gelagert Bei der Durchfuhrung der PrQfung 
wird der PrOfling auf dem Drehteller der Abriebraaschine festgespannt und das Zahrwerk auf 1000 Doppel- 
walkhube eingestellt Die Durchfuhrung erfolgt unter KOhlung (Kfihlgeblase). Ais MaBstab fur die Bewer- 
tung gilt die Anzahl der errielten Doppelwalkhube bis zur Blasenbildung. Mmdestanforderung fQr die Gute 
M stuhlrollengeeignet w ist, daB mindestens 1000 Doppelhube bis zur Blasenbildung durchgefQhrt werden 
kdnnen. 

2. EindruckverhaltennachDIN51955. 45 

3. Eindruckverhalten in kurz zeitiger Stempeldruckprufung (Prfifvorschnft fur elastische Belage gemaB 
DLW AG-interner Werksnorm): , uaw#tt . ap 
Diese an DIN 51 955 angelehnte Prufung dient zur kurzfristigen Ermittlung der Rfickstellung und Harte des 
Belages. Als Prflfgerat werden ein DickenmeBgerfit (Durchmesser der ebenen GrundflSche des zyhndn- 
schen Druckstempels: 6 mm, MeBdruck: 0,03 N/mm 2 ) und ein Emdruckprufgerat (Durchmesser der kreis- 50 
formigen GrundflSche des Emdruckstempels: 1 13 mm) gemaB Abs. 4J und 4.2 der DIN 51 955 verwendet 
Drei Pruffinge (100 x 50 mm) werden iiber die Bahnbreite verteilt, wobei der Kantenabstand mmdestens 

50 ram betragt Vor der Prflfung werden die Priiflinge mindestens 48 Stunden im Normalklima nach DIN 
50 01 4-23/50-2 gelagert Die Durchfuhrung der Prfifling erfolgt in folgenden Schritten: 

— DickerimessungundMarkierungderMeBstelle m 55 

— Prfifling auf Eindruckgerat mittig plazieren, durch Drehen am Spindelrad MeBuhr m NuUstellung 
bringen,Vorkraft3N 

— stoSfreie Belastung innerhalb von 5 Sekunden, Vollast 1 kN 

— Eindrucktiefe nach einer Minute abiesen und Pruflast entfemen 

— Prfifling verbleibt im Gerat, nach einer weiteren Minute wird unter Vorkraft der Resteindruck 60 
abgelesen. 

Die Bestimmung der RucksteUung (Elastizitfit) und des Harte-Index (Index) wird mit Hilfe der folgenden 
Formeln berechnet: 



35 



40 
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Eindruck (1 min) - Resteindruck (1 min) 

- Riickstel lung : X 100 

(%) Eindruck (1 min) 



- Harte-Index, HE: 



Eindruck (1 min) 



Dicke mm 



x 100 



4. Dickenverlust nach 20 Zyklen nach DIN 51 963 

5. MaB- und Formbestandigkeit nach DIN 51 962 

6. Trennversuch der Schichten nach DIN 53 357 

7. BrandprQfung nach DIN 4102. 

Sbweit nicht anders angegeben shad aile Mengenangaben in Gew.-% und alle Temperaturangaben in °C 
Das nun folgende Beispiel soli die Erfindung wetter erlauterru 

Beispiel 

Herstellung einer transparenten Deckschicht(Klarschicht) 



25,0 Lotryl«24 MA 005 (Ethylen-Metliylacrylat 

Copolymer) Elf Ato-Chemie 



45,0 Dowlex*2045 E 



( Ethy len-Ocrten 
Copolymer) 



10,0 Vestolen^P 5300 ( PE-PP-Random- 

Copolymer) 



18,6 Vistalon*808 E (Etkylen-Propylen 

Kautschuk) 

0,2 Irganox*10l0 
0,2 Barolub*FTA 



1,0 Tebestrat*BK 



( Antioxidans ) 

( Stearinsaure , 
Gleitmittel) 



(Antistatikum) 



DOW 

Huls AG 

EXXON 
Ciba-Geigy 

Barlocher 
Bdftme 



100,0 



Alle vorstehenden Komponenten wurden in cinem Wirbeimischer (Firma Henschel) gemischt und in einem 
Stempelkneter GK5 der Firma Werner & Pfleiderer ca. 5 Minuten plastifiziert (Massetemperatur 190 bis 
200° C). Die plastifizierte Masse wurde auf ein Walzwerk (Firma Schwabenthan) bei einer Walzentemperatur 
von 185°C gegeben, und weiter homogenisiert Die Masse wurde dann auf einem 4-Walzenkalander (Firma 
Berstorff) zu einer Folie mit einer Dicke von 0,4 mm ausgezogen. 
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J — ' — - 


gflg genfcenmeratnren 




1: 


160 °C 


7 


2: 


160 *C 


8,5 


3: 


160 *C 


9*5 1 


4: 


160 # C 


8,0 J 



10 



Man erhalt auf diese Weise ein Produkt in Form einer Folic das ausreichend transparent ist, urn nach ggf. 
durchgef uhrter Hmterdructamg das Druckbild War erkennen zu 1 



Herstellung einer Zwischenschicht 

24 , 7 Dotflex»2045S 
10,0 LotryL e 24 HA 005 



( Etbylen-Octen 
Copolymer) 



DOW 



20,0 Sillitin*N85 

40,0 Omyacarb*6 

5,0 Pigmerrte 

0 , 2 irganox*ioio 

0 r 1 Barolub^FTA 



( Ethylen-Metbylacrylat- 
Copolymer) Elf Ato-Chemie 



( Quarz/Kaolinit ) 
(Kreide) 

(2.8* Titatndioxid) 
(Antioxidans) 
( stear insaure ) 



Hoffmann 
Mineral 

Omya 

z-B. Kronos 

Ciba-Geigy 

Barlocher 



15 



20 



25 



30 



35 



100 ,o 



40 



Alle vorstehenden Komponenten wurden in einem Wirbelmischer CFirma Henschel) gemischt und m einem 
Stempelkneter GK5 der Firma Werner & Pfleiderer ca. 5 Minuten pastifmert (Massetemperatur cjl 180 Q.Uie 
Masse wurde von einem Walzwerk der Firma Scfawabenthan (Walzentemperatur 140°C) direkt einem 3-Wal- 45 
zenkaiander (Firma Berstorff) zugefOhrt und auf ein Glasvlies SH 50 der Firma SchuUer direkt beschichtet 
(Foliendicke 03 mm). 



9 Walze 
I 1: 






130 *C 


8 


1 2: 


130 'C 




I 3: 


130 "C 


" 1 



50 



60 



Man erhalt auf diese Weise eine Folie, welche mit einer verstarkenden Viieseinlage versehen ist. 

65 



7 



DE 43 24 137 Al 

Herstellung einer Unterschicht 
Rezeptur mix "Neuraasse" 



4,7 Vestolen«5300 

20 r 0 Dowlex e 2045E 
10 ,0 Lotxyl*24 MA005 

10 ,0 Sillitin*N 85 

50,0 Orayacarb*6 
5,0 Pigmente 
0,2 Irganox*1076 
0,1 Barolub«FTA 



( PE-PP-Random~Copolymer ) Huls 
( Ethylen-Ocrten-Copolymer ) DOW 
( Ethy len-Methy lacry lat 



Copolymer) 
( Quar z/Kaol init ) 

(Kreide) 

(z.B. Titandioxid) 
(Antioxidans ) 
( Stearinsaur e ) 



Elf Ato-Chemie 

Hoffmann 
Mineral 

Qmya 

z.B- Kronos 

Ciba-Geigy 

Barlocher 



100,0 



Rezeptur mit Recyclat 

Anstelle der oben aufgefuhrten Neumasserezeptur kann ebenso anteilig gemahlener Randstreifenabfall eines 
fertigen Belages oder auch Fremdrecyclat in Mengen von bis zu 50%, bezogen auf die Gesamtmenge der 
Schicht, eingesetzt werden. 

Die Rezeptbestandteile wurden in einem Wirbelmischer (Firma Henschel) gemiscbt und in einem Stempelkne- 
ter GK5 der Firma Werner & Pfleiderer ca. 4 Minuten plastmziert (Massetemperatur 1 80 bis 190° C). Die Masse 
wurde auf einem Walzwerk der Firma Schwabenthan (Walzentemperatur 150°C) direkt einem 4-Walzenkalan- 
der (Firma Berstorff) zugefQhrt und eine Folie mit einer Dicke von 0,5 mm hergesteilt 



Walze 






Is 


140 °C 


10 


2: 


140 *C 


11,5 


3: 


145 *C 


12,5 




145 # C 


11,5 



Bedrucken der Zwischenschicht 

Die wie vorstehend hergesteilte Zwischenschicht wurde auf einer 4-Farben Tiefdruckmaschine der Firma 
Dornbusch, von RoIIe zu Rolle, mit Zwischen- und Endtrocknung bedruckL Verwendet wurde eine Druckfarbe 
der Firma K + E, Stuttgart im Sonderfarbenbereich. Das Bindemittel wurde auf das Substrat abgcstimmt Das 
Drucksubstrat wurde vor dem Druckvorgang einer Koronaentladung unterzogen. (Geschwindigkeit ca. 
40 ra/min.). 

Trocknungstemperaturen: 

Kanal 1 40° C 
Kanal240°C 
Kanal340°C 
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EndkanaJ60°C 

Der Trockenauftrag der Druckfarbe lag bei ca. 15 bis 20 g/m 2 bei voflflachiger Bedruckung je Dnickzylinder. 

Verbinden der EinzeH olien 
Die Einzelfolien wurden zu folgendem Gesamtaufbau verschweifit : 

Decfcschicht (Klarschichfc) 0,4 am 

Zwischenschicht 0,3 mm 

mit TrSgervlies, bedruckt 

Unterschicht 

dreifach je 0,5 mm 

2,2 mm ± 0,1 mm 

Dazu wurden alle Einzelschkhten (Folien) auf einem Reyon-Mitlaufer der Firma Mehler einer Guminii^dau- 
ma (Firma Berstorff) zugefuhrt und bei einer Trommeltemperatur von 100°C zum Gesamtverbund verscnweiBt 
Die Unterschicht und Zwischenschicht wurden vorab mittels IR-Stahler auf eine Obernacheutemperatur von 
180°C erwannt Geschwindigkeit des Bandes 2 rn/min, Banddruck 200 bar « 4 bar Partialdruck. AnschlieBend 
wurde der Beiag im gieichen Arbeitsgang mit einer reverse laufenden Walzenauftragsvomchtung nut einem 
100%igen, UV-vernetzbaren Lack (Type LM 720, Firma Lott, Bielefeld) mit einer Auftragsmenge von 15 bis 
20 g/m 2 beschichtet Die Vernetzung des Lacks erfolgte in einem nachgeschaheten UV-Kanal der nut 4 UV- 
Strahlern mit einer jeweiligen Leistung von 120 Watt/cm, regelbar zwischen 50 und 100% bestuckt war. Der 
erste Strahler war zur Glanzregulierung in der Hone verstellbar. t t ._. . , 

Die auf diese Weise erhaltene mehrschichtige KunststofFbahn weist folgende, fur Bodenbelage spezifizierende 
Eigenschaf ten auf: 

Dicke: 2£5 ± 0,1 mm 

Walkbestandigkeit im Kugelwalk-Versuch (DLW AG-interne Werksnorm): 

> 5000 Doppelhube bis zur BlasenbOdung. 

Eindruckverhalten nach DIN 51 955: 

Ausgangsdicke: 2^9 mm 

Eindruck (150 nun): 0,48 mm 

Resteindruck: 0,1 1 mm 

Ruckstellung(150 min): 77,1% 

Index: 21,0 

Eindruckverhalten in kurzzeitiger Stempeldruckprufung (DLW AG-interne Werksnorm): 

Ausgangsdicke: %29 mm 

Eindruck (1 min): 0,45 mm 

Resteindruck (1 min): 0,12 mm 

Elastizitat: 733% 

Index: 197 
* 

Dickenverlust nach DIN 51 963: 

nach 20 Zyklen: 0,07 mm 



MaB- und FormbestSndigkeit nach DIN 51 962: 

lings: 
quer: 

Schusselung nicht meBbar 



Iangs: — 0,17 mm 

quer: + 0,14 mm 
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Trennversuch der Schichten nach DIN 53 357: 
Trennung an Nutzschicht, SchaJwiderstand: 

38,6 N/5 cm 
37,2 N/5 cm 



Brandprufung nach DIN 4102: 
B2 

PatentansprQche 

1. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte aus elner Deckschicht und mindestens einer weiteren 
Schicht dadurch gekennzeichnet dafi mindestens eine Schicht mindestens ein Ethylen-Alkylacrylat-Copo- 
lymer aufweist 

2. Mehrschichtlge Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Deck- 
schicht transparent ist 

3. Mehrschichtlge Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Deckschicht mindestens ein Ethylen- Alkylacrylat-Copolymer aufweist. 

4. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Ethylen- Alkylacrylat-Copolymer 4 bis 30 Gew.-% Alkylacrylat enthalt 

5. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Deckschicht 5 bis 70 Gew.-% mindestens eines Ethyien-AIkylacrylat-Copolymers 
enthalt 

6. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Alkylacrylat im Copolymer ein Methyiacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat oder ein 
beliebiges Gemisch davon ist 

7. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi das Alkyl- 
acrylat Ethylacrylat ist 

8. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Ethyl en-AIkylacrylat-Copolymer ein statistisches Copolymer oder ein Blockcopoly- 
mer ist 

9. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet daB das Ethylen- 
Alkylacrylat-Copolymer ein statistisches Copolymer ist 

10. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet daB die Deckschicht zusStzlich wenigstens ein weiteres Polymer enthalt 

1 1. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet daB das weite- 
re Polymer ein Homo- oder Copolymer von ethylenisch ungesattigten Verbindungen oder ein beliebiges 
Gemisch davon ist 

12. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet daB das weite- 
re Polymer mindestens ein Polymer ist, ausgewahlt aus Homo- oder Copolymer von Ethylen und/oder 
Propylen, isotaktisches Polypropylen, Copolymer von Ethylen rait mindestens einem weiteren Aiken mit bis 
zu 10 Kohlenstoffatomen, EPDM-Terpolymer, EPM-Kautscbuk, SIS- und/oder SBS-Blockcopolymer, PE- 
HMWund PE-UHMW. 

13. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet daB die Kunststoffbahn eine durch Hinterdrucken der transparenten Deckschicht und/oder 
Bedrucken der darunterliegenden Zwischenschicht aufgebrachte Musterung aufweist 

14. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Deckschicht zusatzlich ubliche Hilfsstoffe aufweist 

15. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet daB die Hilfs- 
stoffe mindestens ein Antistatikum und/oder ein Antioxidans umfassen. 

16. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Deckschicht auf ihrer Oberseite ein ubhches Finish oder einen Lack aufweist 

17. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet daB die Ober- 
seite der Deckschicht vor dem Aufbringen des Finishs oder Lacks einer Koronaentladung unterzogen 
wurde. 

18. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB mindestens eine weitere Schicht einen Gehalt an einem polymeren Bindemittel, ttbli- 
chen Fiillstoff en und gegebenenf alls Hilf sstoff en aufweist 

19. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet daB mindestens eine weitere Schicht ein Recydat aufweist 

20. Mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Kunststoffbahn an der Unterseite zusatzlich eine Warme- und/oder Schallschutz- 
schicht aufweist 

21 . Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen Kunststof fbahnen oder -platten nach einem der Anspru- 
che 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschicht, die Zwischenschicht und gegebenenf alls minde- 



langs: 
quer: 



10 



DE 43 24 137 Al 



wens eine weitere Schicbt (Unterschicht) separat hergestelit werden, indem die Komponenten der Schich- 
ten wree^cht und plasufiziert werden, anschlieBend die plastifmerte Masse mgee.gneter W«>te 
Form eler flachigen Scbicht gebracht wird, wobei gegebenenfalls mmdestens die Z^chenscbjcht Oder 
eine Unterschicht mit einem VUes oder einem Arraierungsgewebe versefaen wird, danach gegebenenfalls die 
SmeSraer Deckschicht hinterdruckt und/oder die Obersehe der darunterliegenden Zwischensctacht 
faednSkt wirS und die erhaltenen Schichten in an sich bekannter Weise miteinander verschwe.Bt werden 
undder verschweifite Verbnnd gegebenenf alls auf seiner Untersehe nut einer Warme- und/oder Schall- 

S V^Su^^meh^hichtigen Knnststoffbahn oder -platte nach einem der Ansprflche 1 bis20als 
Wand-, Decken-, Bodenbelag, Dekorfolie oder kflastliches Fu™er K-..««t*«ffl«l,n oder 

23. Verwendung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichneu daS die mehrscmchtige Kunststoffbahn oder 
-platte als Bodenbelag verwendet wird. 
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